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@ Sportgerat, insbesondere Ski oder dergleichen 

Sportgerat, insbesondere Ski^ Tennisschlager oder dgl. 
Gerat mit mehrschichtiger Oberflache. Zur Erhdhung der 
Kratzfesfigkeit und vereinfachten Anbringung eines Designs 
besteht die Oberflache aus einer - gegebenenfalls bedruck- 
ten - Unterschicht (19 bzw. 14) aus Vlies- oder dgl. Material. 
Diese Schlcht 1st durch eine auSere Schicht (1) aus vorzugs- 
weise hochtransparentem Glasfaserwerkstoff, insbesonde- 
re Gfasfaserlaminat, oder aus hochtransparentem Kunst< 
stoff.z. B. Poiyethylen-Schicht (20) abgedeckt. 
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Patentanspruche 

1. Sportgerat. insbesondere Ski, Tennisschlager 
Oder dgl. Gerat, mit mehrschichtiger Oberflache, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mehrschichtige 5 
Oberflache eine — gegebenenfalls bedruckte — 
Unterschicht (19 bzw, 14) aus Vlies- oder dgl. Mate- 
rial umfaBt, die durch eine Oberschicht (1 bzw. 20) 
aus, vorzugsv/eise hochtransparentem, Glasfaser- 
werkstoff, insbesondere Glasfaserlaminat, oder aus, 10 
vorzugsweise hochtransparentem, Kunststoff, ins- 
besondere Polyethylen, abgedeckt ist 

2. Sportgerat nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberschicht (1) aus Glasfaser- 
v/erkstoff mit Kunstharz (Epoxidharz) oder dgl. ab- 15 
gelackt ist. 

3. Sportgerat nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vliesschicht (19 bzw. 14) eine Dik- 
ke von etiva 0,05— 0,15 mm, vorzugsweise etwa 
0,1 mm, die Glasfaserschicht (1) eine Dicke von et- 20 
wa 0,05—0,20 mm, vorzugsweise etwa 0,15 mm und 
die gegebenenfalls noch vorhanden Harz- bzw. 
Lackschicht eine Dicke von etwa 0,2—0,5. vorzugs- 
weise etw^a 0,4 mm, aufweisen. 

4. Sportgerat nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesschicht (19) 
bzw. (14) mit Kunstharz (Epoxidharz) oder dgl. Ma- 
terial versetzt ist. 

5. Sportgerat, namlich Ski, mit Ober-, Mittel- und 
Unterbau, wobei der 30 

— Mittelbau aus einem Holz- und oder Hart- 
schaumkem (7). der seitlich vorzugsweise mit ei- 
nem duroplastischen Kunstharz-Schichtstoff (3) ka- 
schiert ist, 

— der Oberbau aus einem mit dem Skikern (7) 35 
verklebten Aluminiumblech (6) und/oder Laminat 
(4) aus giasfaserverstarktem Kunststoff (GFK), auf 
welches eine Kunststoffolie, z. B. Acrylnitril-Buta- 
dien-Styrol (ABS)-Kunststoff aufkaschiert ist, die 
gegebenenfalls in weiteren Arbeitsgangen durch 40 
eine eine Dekoration abdeckende Lackierung 
(Kunstharz) versehen ist, und 

— der Unterbau aus einer Aluminiumsdiicht (11) 
Oder wenigstens einer Schicht (8, 9) aus giasfaser- 
verstarktem Kunststoff, die mit der Unterseite des 45 
Skikerns (7) verklebt ist, sowie einem — gegebe- 
nenfalls seitlich durch Stahlkanten (13) begrenzten 

— Laufbelag(20), insbesondere aus Polyethylen, 
bestehen, 

dadurch gekennzeichnet, daB auf die dem Skikern 50 
(7) abgewandte Seite der ABS-Schicht (5) eine - 
gegebenenfalls bedruckte - Schicht (19) aus Vlies- 
oder dgl. Material aufgebracht ist, die durch eine, 
vorzugsweise hochtransparente, Schicht (1) aus 
Glasfaserwerkstoff, insbesondere Glaslaminat, ab- 55 
gedeckt ist. 

6. Sportgerat nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwischen dem Laufbelag (20) und der 
Aluminium- (11) oder GFK-Laminatschicht (9 bzw. 

8) ebenfalls eine — gegebenenfalls bedruckte — 60 
Schicht (14) aus Viies- oder dgl. Material angeord- 
net ist. 

7. Sportgerat nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Oberschicht (1) aus Glasfa- 
serwerkstoff mit transparentem Kunstharz (Epoxy- 65 
harz) Oder Klarlack versehen bzw. abgelackt ist. 

8. Sportgerat nach einem der Anspriiche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesschicht (19) 
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bzw. (14) sowohl des Ober- als auch Unterbaus hell, 
insbesondere weiS, unterlackiert (weiBe Ablackung 
12) ist 

9. Sportgerat nach einem der Anspriiche 5 bis 8j 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliessclncht (19 
bzw. 14) sowohl des Ober- als auch Unterbaus mit 
Kunstharz (Epoxidharz) versetzt ist 

10. Sportgerat nach einem der AnsprQche 5 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vliesschicht (19, 
14) eine Dicke von etwa 0,05—0,15 mm, vorzugs- 
weise etwa 0,1 mm. die Glasfaserschicht (1) eine 
Dicke von etwa 0,05—0^0 mm, vorzugsweise etwa 
0,15 mm, und die Harz- oder Lackschicht eine Dik- 
ke von etwa 0,2— OA vorzugsweise etwa 0,4 mm, 
aufweisen* 

11. Verfahren zur Herstellung einer Sportgerats, 
insbesondere Skis, nach einem der Ansprflche 1 bis 
10, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst das — 
gegebenenfalls bedruckte — Vlies auf den Kern des 
Sportgerates und darauf eine Glasfaserschicht je- 
weils trocken aufgelegt werden, um anschlieBend 
Kunstharz aufzugieBen, daB dann das so beschich- 
tete Gerat innerhalb einer Form unter erhohtem 
Druck und erhohter Temperatur verpreBt wird, 
und daB nach Abkahlung und Entformung des der- 
art oberflachenbeschichteten Gerats dieses gege- 
benenfalls noch geschliffen und rait Kunstharz oder 
Lack abgegossen wird. 

12. Verfahren, insbesondere zur Herstellung eines 
Skis nach einem der Anspruche 5 bis 10, gekenn- 
zeichnet durch folgende Verf ahrensschritte: 

a) trockenes Einlegen eines Laufbelages und einer 
entsprechend bemessenen Vliesbahn in eine Ski- 
herstellungsform; 

b) EingieBen von Kunstharz (Epoxidharz) auf die 
Vliesschicht; 

c) Einlegen des vorzugsweise schon hell insbeson- 
dere weiB, abiackierten Zwischenlaminats aus GFK 
und/oder eines hell, insbesondere weiB, abiackier- 
ten Aluminiumblechs, unter Ausbildung des Ski- 
Untergurtes; 

d) Einlegen des Skikerns unter Verklebung mit dem 
Zwischenlaminat in an sich bekannter Weise; 

e) Aufkleben einer weiteren GFK-Laminat- oder 
Aluminium- sowie ABS-Schicht auf den Skikern 
unter an sich bekannter Ausbildung des Ski-Ober- 
gurtesj 

f) trockenes Auflegen einer — gegebenenfalls be- 
druckten — Vliesmatte bzw. -bahn auf die vorzugs- 
weise unbehandelte ABS-Schicht; 

g) Auflegen einer Glasfaserschicht auf die Vlies- 
schicht; 

h) AufgieBen von Kunstharz (Epoxidharz) auf die 
Glasfaserschicht unter gleicbzeitiger Trankung 
bzw. Anbindung der darunter angeordneten Vlies- 
schicht; 

i) SchlieBen der Skiherstellungs-Form und Verpres- 
sen der genannten Skibauteile unter erhdhtem 
Druck von vorzugsweise bis zu etwa 200 bar und 
erhohter Temperatur von vorzugsweise etwa 100 
bis 130^C uber eine vorgegebene Zeit, beispiels- 
weise etwa 10 bis 15 min; 

j) Offnen der Form und Entnahme des Skirohlings 
aus dieser sowie spanabhebende (Frasen und 
Schleif en) Bearbeitung der Seitenf lachen und -kan- 
ten sowie gegebenenfalls des Laufbelages; und ge- 
gebenenfalls 

k) nochmaliges AbgieBen des Skis mit Kunstharz 
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(Epoxidharz). 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Sportgerat, insbesondere 5 
Ski, Tennisschiager oder dgL Gerat, mit mehrschichtiger 
Oberflache. 

Insbesondere befaBt sich vorliegende Erfindung mit 
einem Ski, namlich Alpin- und Langiauf-Ski, der nach 
dem heutigen Stand der Technik durch Verklebung ei- lo 
ner Mehrzahl von Schichten hergestellt wird. 

Die Mittellage eines solchen mehrschichtigen Skis be- 
steht im allgemeinen aus einem Holz- oder Hartschaum- 
kern (PU-Kern), der seitlich mit einem duroplastischen 
Kunstharz-Schichtstoff kaschiert ist Der Oberbau des is 
Skis besteht meist aus einem mit dem Holz- oder Hart- 
schaumkern verklebten Aluminiumblech und/oder La- 
mtnat aus glasfaserverstarktem Kunststoff (GFK), auf 
welches eine Kunststoffolie, z. B. Acrylnitrii-Butadien- 
Styrol- Kunststoff (ABS), aufkaschiert ist, die in weiteren 20 
Arbeitsgangen durch eine mehrere Schichten umfassen- 
de Lackierung dekorativ ausgestaltet wird. Der Unter- 
bau des mehrschichtigen Skis besteht wiederum aus ei- 
ner Aluminiumschicht oder einer Schicht aus glasfaser- 
verstarktem Kunststoff, die mit der Unterseite des 25 
Holz- oder Hartschaumkerns verklebt ist Auch die an- 
dere Seite der Aluminiumschicht oder der Schicht(en) 
aus glasfaserverstarktem Kunststoff wird in der Regel 
unmittelbar der Laufbelag aufgeklebt, der seitlich durch 
Stahlkanten begrenzt sein kann (insbesondere bei Al- 30 
pinskiern). Zwischen Laufbelag und der Schicht aus 
glasfaserverstarktem Kunststoff kann noch erne Schicht 
aus elastischem Material angeordnet sein. Die Lauffla- 
che besteht aus einer haufig transparenten 1 bis 2 mm 
starken Polyethylenschicht Sie kann an der dem Ski- 35 
kern zugewandten Seite diffusionsbedruckt oder mitteis 
Siebdruck dekorativ gestaltet sein, Der Druck ist dann 
durch die transparente Polyethylenflache zu erkennen. 

Die Skideckflache ist meist so gestaltet, daB die ABS- 
Oberflache dekorativ bedruckt ist, und zwar mitteis 40 
Siebdruck. Die bedruckte ABS-Oberflache wird danach 
mit Klarlack ablackiert. Die Klarlackschicht ist ca. 
0,2 mm dick. Unter dieser Schicht befindet sich also das 
aufgedruckte Design. 

Obiicherweise erfolgt die Herstellung eines Skis der 45 
oben genannten Art innerhalb einer Form bzw. Kasset- 
te, in die die nachstehenden vorgefertigten Bauteile wie 
folgt eingelegt werden: 

— lackierter und bedruckter Belag, 

— Stahlkanten, 50 

— ein Oder mehrere GFK-Zwischenlaminat(e), 

— Skikern mit Seitenwangen, 

— ein Oder mehrere Obergurtlaminat(e), 

— Aluminium-Abdeckung, 

— ABS-Oberflache. 55 
AUe diese Telle sind mit Epoxidkleber versehen. Die 

Telle werden in der Form bei etwa 110 bis 120*^0 ver- 
preBt. nach ca. 12 Minuten ist der Ski fOr ein Nachfrasen 
und -Schleifen fertig. Danach muB zwischengeschliffen 
werden; die Oberflache wird ablackiert. Nun erst kann so 
sieb-gedruckt werden. Danach wird mit Klarlack ablak- 
kiert. Die Klarlackschicht ist — wie bereits angegeben 

— etwa 0,2 mm dick. 

In der Praxis hat sich nun gezeigt, daB insbesondere 
die Deckfiache eines Skis, vor allem Alpinskis gegen 65 
Zerkratzen sehr anfallig ist, in der Regel bedingt durch 
die scharfen Stahlkanten. Untersuchungen haben ge- 
zeigt, daB bereits nach 1 Wochie — getestet in der 
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Hauptsaison in groBeren Skigebieten — die Oberflache 
eines herkommlich per Siebdruck bedruckten Skis un- 
ansehnlich geworden ist. Hauptsachlich entstehen 
Kratzspuren auf den hinteren Partien der Skier, die 
groBtenteils auf das Anstellen am Lift und das damit 
verbundene Steigen auf den Ski des Vordermannes zu- 
riickzufiihren sind. 

Ahnlich verhah es sich bei anderen Sportgeraten, de- 
ren Oberflache sieb-bedruckt sind. Das gilt insbesonde- 
re fiir Tennisschlager oder dgl. Gerate. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, derartige Sportgerate so zu gestalten, daB die 
Oberflachen, insbesondere das Design, gegen Zerkrat- 
zen besser geschiitzt ist Des weiteren ist Aufgabe der 
Erfindung, ein entsprechendes Verfahren zur Herstel- 
lung derartig oberfiachen-geschtitzter Sportgerate zur 
VerfQgung zu stellen. 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Oberflachen- 
struktur durch die Merkmale der Patentanspriiche 1 und 
5, hinsichtlich des Verfahrens durch die Merkmale des 
Patentanspruches 1 1 bzw. 12 gel5st 

Die Anordnung einer bedruckten Vlies- oder dgl. Ma- 
terial-Schicht unterhalb einer hochtransparenten Ober- 
flachenschicht aus Glasfaserwerkstoff hat zum einen 
den Vorteil, daB das auf die Vlies-Schicht aufgedruckte 
Design vor Zerkratzen oder dgl. Beeinflussung gut ge- 
schutzt ist; zum anderen erhalt man durch die hoch- 
transparente Oberflachenschicht aus Glasfaserwerk- 
stoff eine hervorragende Tiefenwirkung; schlieBlich laiBt 
sich die Vlies-Schicht nach herkommlichen Textil- 
Drucktechniken in auBerst einfacher Weise bedrucken. 
Das relativ aufwendige Siebdruckverfahren kann somit 
vermieden werden. Die Vlies-Schicht laBt sich vor allem 
kontinuierlich bedrucken und als Meterware bereitstel- 
len. Die Oberflachenschicht aus Glasfaserwerkstoff ist 
dariiber hinaus auBerst strapazierfahig. Da die Glasma- 
terial-Schicht auch einen Teil der Biege- und Torsions- 
krafte aufzunehmen vermag, die am Obergurt eines Skis 
auftreten, kann die GFK-Schicht des Obergurts ent- 
sprechend diinner ausgebiidet werden, Dadurch laBt 
sich erreichen, daB die gesamte Bauhohe des Skis im 
Verhaltnis zu herkommlichen Skiern im wesentlichen 
unverandert gering bleibt. Die Aus Glasfaserwerkstoff 
bestehende Oberflachen- bzw. Deckschicht hat sich dar- 
iiber hinaus als sehr UV-stabil erwiesen. Das gleiche gilt 
fiir die mdglicherweise noch vorgesehene Ablackierung 
mit Epoxidharz. Selbst nach intensivster Sonnenlichtbe- 
strahlung konnte keine Vergilbung der bestrahlten 
Oberflachenschicht festgestellt werden. Diese Erkennt- 
nis ist vor allem auch bei Tennisschlagern von groBem 
Vorteil. 

Weitere konstruktive Details der Erfindung sind in 
den Anspriichen 2 bis 4 bzw. 6 bis 10 naher beschrieben. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines ent- 
sprechend aufgebauten Alpinskis, der in der anliegen- 
den Zeichnung schematisch abgebildet ist, nSher erlau- 
terL 

Der dort dargestellte Ski umfaBt einen Ober-, Mittel- 
und Unterbau. Der Mittelbau besteht aus einem Holz- 
und Hartschaumkern 7, der seitlich mit einem duropla- 
stischen Kunstharz-Schichtstoff 3 kaschiert ist. 

Der Oberbau besteht aus einem mit dem Skikern 7 
verklebten GFK-Laminat 4, und einer dariiber angeord- 
neten Aluminium-Abdeckung 6. Auf diese ist eine ABS- 
Schicht 5 aufkaschiert. An diese ABS -Schicht 5 schlieBt 
eine bedruckte (Design 2) Vliesschicht 19 an. Diese ist 
durch eine hochtransparente Glasfaserlaminat-Schicht 
1 abgedeckt. 
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Der Unterbau des dargestellten mehrschichdgen Skis 
besteht aus einer ersten GFK-Laminatschicht 8, die mit 
der Unterseite des Skikerns 7 verklebt ist, einer auf 
diese erste Laminat-Schicht 8 aufgeklebte zweite GFK- 
Laminatschicht 9, und einer daran anschlieSenden Alu- 
minium- Abdeckung 11. An der dem Skikern 7 abge- 
wandten Seite der Aluminium- Abdeckung 11 werden zu 
beiden Seiten ISngs der Laufflache des Skis winklig aus- 
gebildete Stahlkanten 13 angeordnet. wobei der Zwi- 
schenraum zwischen den Stahlkanten 13 mit dem Lauf- 
belag 20, z. B- aus hochtransparentem Polyethylen, und 
einer vorzugsweise bedruckten Vliesmaterial-Bahn 14 
ausgefiillt Die Vliesschicht 14 ist an der dem Skikern 7 
zugewandten Seite mit einer hellen, vorzugsweise wei- 
Ben, Abdeckung 12 versehen. Dadurch erhalt man durch 
den hochtransparenten Laufbelag 20 einen hoheren 
Farbkontrast bzw. eine erhohte Farb-Brillanz. 

Die Herstellung des schematisch dargestellten Alpin- 
skis erfolgt wiederum innerhalb einer Form bzw. Kas- 
sette. in die folgende Bauteile, wie nachstehend aufgeli- 
stet, eingelegt werden: 

— unlackierter und unbedruckter Laufbelag 20, 

— Stahlkanten 13, 

— Vlies 14 mit Design bedruckt 

— Aluminiumblech 11, 

— GFK-Laminat 9 (querverstarkt), 

— langsgewebtes, hochfestes GFK.-Laminat8, 

— Sldkern 7 mit Seitenwangen 3, 

— GFK-Laminat4, 

— Aluminiumblech 6, 

— ABS-Folie5, 

— bedrucktes Vlies 19 (Design 2), 

— Glasfasermatte. 
Der Belag 20 und das Vlies 14 werden zunachst trok- 

ken in die Form eingelegt. Es wird ca. 30 g Epoxidharz 35 
eingegossen, Danach wird der weiB ablackierte Unter- 
gurt bestehend aus Aluminiumblech 11 und GFK-Lami- 
nate 9, 8 eingelegt. Die Verklebung dieser Schichten 
untereinander und mit dem daraufhin in die Form einge- 
legten Sldkern 7 erfolgt auf herkommliche Weise, nam- 40 
lich jeweiis mit Epoxidkleber. Auch die anderen Ober- 
gurt-Teile einschlieBlich der ABS-Schicht 5 werden auf 
diese Weise miteinander verklebt und in die Form ein- 
gelegt. 

Auf die unbehandelte ABS-Schicht 5 wird daraufhin 45 
ein bedrucktes Vlies 19 trocken aufgelegt. Darauf wird 
die Glasfaserschicht aufgelegt und mit ca. 30 g Harz 
abgegossen unter Bindung der unteren Vliesschicht Da- 
nach wird die Form geschlossen und bei etwa 1 10 bis 
120°C und 200 bar ca. 12 min lang verpreBt Der dann 50 
fast fertige Ski wird anschlieBend aus der Form genom- 
men. Es werden die Seitenkanten gefrast und geschlif- 
fen. Nach diesem Arbeitsgang wird der Ski nochmals 
mit Epoxidharz abgegossen. Das Design ist auf diese 
Weise durch das Vlies, das Glas und das Harz hervorra- 55 
gend geschiitzt Die Vliesdicke betragt etwa 0,1 mm, die 
Glasfaserschichtdicke etwa 0,15 mm und die Harzdicke 
etwa 0,4 mm. Das Design 2 wird also ingesamt durch 
eine Schutzschicht mit einer Dicke von etwa 0,65 mm 
geschutzt In der anliegenden Zeichnung ist die auBere ao 
Epoxidharz-Schicht nicht dargestellt, da sie nicht in je- 
dem Falle erforderlich ist 

Durch die hochtransparente Schicht aus Glasfaser- 
werkstoff erhalt das Design 2 eine hervorragende Tie- 
f enwirkung. Ahnlich verhalt es sich an der Laufseite des 65 
Skis durch den hochtransparenten Folyethylen-Belag 20 
hindurch. 

Im Untergurt kann die Lanunat-Schicht 8 oder 9 



durchaus eingespart werden. Das gleiche gilt fur die 
Aluminium-Abdeckung 6 des Obergurts. Insofem be- 
steht die herkonmiliche Variationsmdglichkeit beim 
Skibau. 

5 Der erfindungsgemaBe Oberflachenaufbau laBt sich 
also auBerst einfach herstellen; inbesondere laBt sich in 
wesendich einf acherer Weise als bisher ein gewiinschtes 
Design anbringen. Die Oberflachen sind sehr kratzfest; 
entsprechend hoch ist der Schutz fur das Design. Durch 
10 die hochtransparente Abdeckung der Vliesschicht er- 
halt man eine bestechende und bleibende Tiefenwir- 
kung. Die UV-Stabilitat ist darQber hinaus sehr hoch. Im 
iibrigen wird durch die erfindungsgemaBe Oberflachen- 
gestaltung die Struktur des iibrigen Sportgerates nicht 
15 beeinfluBt, allenf alls dadurch, dafi die gegebenenfaUs zu- 
satzlich vorgesehene Oberflachenschicht aus Glasfaser- 
material Biege- und/oder Torsionskrafte aufzunehmen 
vermag, wodurch die Gesamtfestigkeit des Sportgera- 
tes erhoht wird 
20 Samtliche in den Unterlagen offenbarten Merkmale 
werden als erfindungswesentlich beansprucht, soweit 
sie einzeln oder in Kombination gegenuber dem Stand 
der Technik neu sind. 

25 
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